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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Klemmhulse 

Es wird eine Klemmhulse zum Sichern eines Bolzens, einer 
Welle, Spindel, Kolbenstange, eines Werkstucks od. dgl. 
gegen Axialverschiebung angegeben, deren Klemmkraft 
durch einen sie von radial au&en oder radial innen beauf- 
schlagenden pneumatischen oder hydraulischen Druck er- 
zeugt wird, wobei die Klemmhulse ausschlieSfich aus Metalt 
besteht und wenigstens eine achsparaltete, radial nach 
au&en oder innen vorspringende Langswetle aufweist, wah- 
rend sie an thren Enden durch Loten, Schwei&en od. dgl. 
Fugeverfahren druckdicht mit dem sie aufnehmenden Bau- 
teil verbunden ist. 
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Patentanspriiche 



lj Klemmhiilse zum Sichern eines Bolzens, einer Welle, 
3pindel, Kolbenstange , eines zu bearbeitenden Verk- 
- stiickes od. dgl. gegen Axialverschiebung, wobei die 
Klemmhiilse zwischen ihren Enden von einer dixrch ein sie 
aufnehmendes metallisches Bauteil gebildeten Kammer zur 
radialen Druckbeauf schlagung auflen oder innen umgeben ist, 
die sie im Bereich ihrer Enden dichtend abschlieBt, 
dadxirch gekennzeichnet, 

da6 die ausschlieBlich aus Metall bestehende Klemm- 
hulse (1, 21) wenigstens eine achsparallele, radial 
nach aiiBen Oder innen vorspringende Langsw^lle (11, 22) 
aufweist und an ihren Enden dtirch Loten, SchweiBen od. 
dgl. Fugeverfahren druckdicht mit dem sie aufnehmenden 
Bauteil (2, 20) verbuhden ist. 



ORIGINAL INSPECTED 
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2* Klemmhulse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daS bei mehreren Langswellen (11, 22) der Klemmhiase . (1 , 
21) diese symmetrisch oder asymmetrisch uber den Unfang 
verteilt sind. 

3. Klemmhulse nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Klemmhulse (1) bei radial nach aufien 
vorspringenden Langswellen an ihren Enden zu einem kreis- 
zylindrischen Querschnitt (12) aufgeweitet ist und daB 
dessen Radius dem Scheitelabstand der Langswelle(n) (11) 
von der Klemmhulsenachse entspricht. 

4* Klemmhulse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die KlemmhUlse (21) ausgehend von einem kreis- 
zylindrischen Querschnitt . zwischen. ihren LSngsenden mit 
radial nach innen ragenden, einen ggf • koaxialen Innen- 
durchmesser definierenden LSngswellen (22) versehen ist. 

5. Klemmhulse nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB Bolzen (15), Welle, Spindel, 
Kolbenstange, Werkstuck (28) od. dgl. venigstens teil- 
weise einen dem mit Langswelle(n) versehenen Bereich der 
Klemmhulse (1, 21) entsprechenden Querschnitt (14, 15) 
aufweisen. 
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6. Verfahren zur Herstellung einer Klemmhiilse nach An- 
spruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB ein zylindrisches 
Metallrohr an beiden Enden koaxial aufgeweitet (12) 
wird und iiber die Lange -zwischen den. Aufweitungen 
mit wenigstens einer sich achsparallel erstreckenden 
Langswelle (11) eines radialen ScheitelausmaBes inner- 
halb der Aiifweitimg versehen wird, 

?• Verfahren zur Herstelliang einer Klemmhulse nach An- 
spruch 4, dadvirch. gekennzeichnet, dafl ein zylindrisches 
Metallrohr zwischen beiden Enden mit sich achsparallel 
erstreckenden LSngswellen (22) durch radiales Eindriicken 
der Metallrohrvrandung versehen wird. 
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Klemmhulse 



Die Erfindung betrifft eine Klemmhulse zum Sichern eines 
Bolzens, einer Welle, Spindel, Kolbenstange, eines zu 
bearbeitenden Werkstuckes od. dgl. gegen Axial verschie- 
bung, wobei die Klemmhulse zwischen ihren Enden von einer 
durch ein sie aufnehmendes metallisches Bauteil gebil- 
deten Kammer zur radialen Druckbeauf schlagung auflen oder 
innen umgeben ist, die sie im Bereich ihrer Enden dich- 
tend abschlieflt. 

Derartige bekannte KlemmhUlsen weisen zwischen den Enden 
zur Erhohung der Elastizitat der Wandung Langsschlitze 
auf , die mit Gummi oder Kxmststoff wieder verschlossen 
sind. Auflerdem dichten die KlemmhUlsen die sie auBen 



Oder innen iJingebende Kammer fur die Druckbeauf schlagung. 
xiber an ihren Enden angebrachte Dichtringe aus ebenf alls 
elastischem Material ab. 

Diese BaxjLform hat den Nachteil, daB den bekannten Klemm- 
hulsen teraperaturseitig und bezuglich der einwirkenden 
Medien spurbare Grenzen gesetzt sind wegen der ela- 
stischen Materialien, AuBerdem nehmen sie zum Errei- 
chen.der erforderlichen Klemmkrafte bei Driicken Im Be- 
reich von 10 bis etwa 1000 bar ein relativ groBes Bauvo- 
Ivunen ein. SchlieBlich bieten die bekannten Klemmhiilsen 
keine MSglichkeit einer Verdrehsicheruiig fiir den nicht 
klemmenden Zustand. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ausgehend von einer Klemm- 
hiilse der eingangs genannten Art diese derart weiter 
auszubilden tind abzuandern, daB hochste Temperaturbean- 
spruchvmgen moglich sind, eine hohere Bestandigkeit ge- 
geniiber verschiedenen Druckmedien erreicht vird, die 
BaugrSBe auch fUr hohe pnexamatische oder hydraulische 
Druckbelastiangen verbal tnismSBig gering bleibt sowie die 
MSglichkeit gegeben ist, das zu klemmende Teil auch bei 
xmgeklemmtem Zustand gegen Verdrehen zu sichern. 

Diese Aufgabe ist erfindungsgemaB dadurch gelSst, daB 
die ausschlieBlich aus Metall bestehende KLemmhiase we- 
nigstens eine achsparallele, radial nach auBen oder 
innen vorspringende Langswelle aufweist urid an ihren 
Enden dxirch Loten, SchweiBen od. dgl. Fiigeverfahren 
druckdicht mit dem sie aufnehmenden Bauteil verbimden is 



Diese erfindungsgemSSen Maflnahmen fiihren zu einer ganzme- 
tallischen LSsung des Problems, also zu einer Klemm- 
hiilse mit hermetisch abgedichtetem Druckraum, die Sufierst 
hohen Temperaturbeanspruchimgen" standzuhalten vermag, 
ohne dabei ihre PunktionsfShigkeit einbUBen zu mUssen. 
Perner ergibt sich eine hohere BestSndigkeit gegenuber 
unterschiedlichen Druckmedien. AuBerdem hat -sich gezeigt, 
dafi. durch die Anordnung einer oder mehrerer LSngswellen 
die radiale Beweglichkeit der dem Klemmen dienenden Wan- 
dungsteile vergroBert ist, so dafi Passungsprobleme zwi- 
schen Klemmhulse und zu klemmendem Teil weiter zurUck- 
treten. 

Werden mehrere LSngswellen in einer KlenunhUlse vorgese- 
hen, so kSnnen diese aus Griinden der Verteilung der Ver- 
formung symmetrisch oder asynunetrisch Uber den Umfang 
verteilt sein, wobei Letzteres beispielsweise bei einer 
definierten Winkelposition einer Welle zu einem Gehause 
Oder einem WerkstUck zweckmMflig sein kann, um die Zufuhr 
elektrischer Leitungen zu erleichtern oder eine Anpas- 
sung an den Innenquerschnitt eines zu bearbeitenden, ' 
auf der KLemmhiilse in der Art eines Spanndorns auf ge- 
setzten WerkstOckes zu erleichtern. 



Als besonders vorteilhaft hat es sich tUr die Montage 
und Herstellung der SchweiB- oder LStverbindung erwiesen, 
dafl die KLemmhOise bei radial nach auflen vorspringenden 



LSngswellen an ihren Enden zu einem kreiszylindrischen 
Querschnitt aufgeweitet ist und dafi dessen Radius den 
Scheitelabstand der Langswelle(n) von der Klemmhiilsen- 
achse entspricht, Nunmehr konneh auch die entsprechenden 
Bohningen des die Klemmhiilse aufnehmenden Bauteils Kreis- 
querschnitt aufweisen und es kann beispielsweise eine 
SchweiBnaht in einfacher Weise angebracht werden. 

Im anderen Palle kaxm es zweckmaBig sein, dafl die Klemm- 
hiilse ausgehend von einem kreiszylindrischen Querschnitt 
zwischen ihren LSngsenden mit radial nach innen ragenden, 
einen ggf . koaxialen Innendurchmesser definierenden 
Langswellen versehen ist, wobei dann das die KlemmhUlse 
aufnehmende Bauteil beispielsweise. eine Welle oder ein 
Dorn ist, iiber den die Zufuhr des Druckmediums erfolgt, 

¥enn Bolzen, Welle, Spindel, Kolbenstange , Werksttick 
od. dgl, wenigstens teilweise einen dem mit Langswelle(n) 
versehenen Bereich der Klemmhiilse entsprechenden Quer- 
sch3iitt aufVreisen, ergibt sich hier in einfacher Weise 
die Moglichkeit, diese Telle gegen ein Verdrehen auch 
gegeniiber der ungespannten KlemmhUlse zu sichem sowie 
die KLemmhiilse auch bei hSchsten Driicken bis zu 1000 bar 
einzusetzen, ohne dafi eine plastische Verformung bei 
Vemfendung duxmwandigen Materials eintritt. Dabei kann 
diese Profilieining iiber die LSnge des zu klemmenden 
Teiles durchgehen, sie kann jedoch auch nur einzelne 



Abschnitte einnehmen, so daB beispielsweise die Moglich- 
keit besteht, das zu klemmende Teil in einer bestimmten 
Axialposition drehzusichern, wShrend es iii eiher anderen 
Axial stellung gedreht warden kann. 

Fiir eine auOendruckbeauf schlagte KlemmhUlse kann das 
Verfahren zur Her stellung sich vorteilhafterweise so ge- 
stalten, daS ein zylindrisches Metallrohr an beiden 
Enden koaxial aufgeweitet wird iind iiber die Lange zwi- 
schen den Aufweitungen mit wenigstens einer sich achs- 
parallel erstreckenden Langswelle eines* radialen Schei- 
telausraafles innerhalb der Aufweitung versehen wird. 1st 
die KLemmhulse fur Innendruckbeauf schlagung vorgesehen, 
so kann ein zylindrisches MetguLlrohr'zwischen beiden 
Enden mit sich achsparallel .erstreckenden LMngswellen 
durch radiales Eindriicken der Metallrohrwandung verse- 
hen werden, wobei zur Erleichterung der Montage beispiels- 
weise eine KlemmhUlse aufnehmender Dom als geteilter 
Dorn ausgebildet sein kann ^ mit dem die KLemmhiilse nach 
der Montage verschweiBt oder verlotet wird. 

Bei den vorstehend genannten Bolzen, Wellen, Spindein, 
Kolbenstangen, Werkstucken od. dgl, wird in erster Linie 
an solche Telle mit bezuglich der Paarung mit der Kleimn- 
hiilse vorhandenem Kreisquerschnitt gedacht. Es liegt aber 
selbstverstandlich im* Rahmen der Erf indung, bei entspre- 
chender Ausbildung des Querschnlttes der KlemmhUlse auch 



sol Che Telle mit polygonalem, keilwellenartigem, kerb- 
zahnwellenartigem, zahnwellenprofilartigem od. dgl. 
Querschnitt zu klemmen. 

Ein spezieller Anwendungsfall ergibt sich fiir den vorste- 
hend geschilderten Erf indungsgegenstand, soweit eine 
auBendruckbeaufschlagte Klemmhiilse ins Auge gefaBt'ist, 
bei der elektronisch gesteuerten, intermittierenden 
Dieseleinspritziing, indem die erfindungsgeinaBe Klemmhulse 
iinerwunschte axiale Dehnungen des elektrischen Stell- 
gliedes ausgleicht. 

Weitere Merkmale und Einzelheiten der Erfindiing ergeben 
sich anhand von. AusfOhrungsbeispielen, die nachfolgend 
anhand der Zeichnung beschrieben sind. In der Zeichmong 
zeigen: 

Fig, 1 die axiale Schnittansicht einer KleminhUlse 

mit umgebendem Bauteil tind aufgenommener Welle; 

Pig. 2 eine teilweise Schnittansicht gemSB der 
Schnittlinie II-II in Fig. 1 ; 

Fig. 3 eine Schnittansicht gemas der Schnitt- 
linie III-III in Pig. 2; 

Pig. 4 Seiten- und Stimansicht eines Bolzens; 

Pig. 5 die Ansicht eines Spanndorns mit Klemmhulse 
und 



Pig. 6 eine Schnittansicht gemSfl' der Schnitt- 
linie.VI-VI in Fig. 5. 

Fig. 1 zeigt im Schnitt eine Klemmhulse 1, die in einera 
irgendwie gearteten Bauteil 2 eingesetzt und mit ihren 
auf geweiteten Enden bei 3 bis 6 mit dem Bauteil 2 ver- 
schweiBt oder verlotet ist. Zv/ischen diesen ScliweiS- 
oder Lotstellen ist die Klenunhiilse 1 von einem Ringraura 7 
des Bauteils 2 umgeben, dem iiber eine Bohrung 8 Druckrait- 
tel zugefuhrt warden kann* Ist der Ringratim 7 drucklos, 
so kann die Welle 9 axial verschoben werden. Wird jedoch 
der Ringraum 7 druckbeauf schlagt, so pressen sich die an 
der Welle anliegenden V/andiingsteile der Klemmhulse 1 
nach radial innen und halten die Welle 9 fest. 

Ein teilweiser Querschnitt der Spannhulse 1 ist in Fig* 2 
dargestellt. Diese Darstellung macht ersichtlich, dafi 
die Klemmhulse ausgehend von einem zylindrischen 
Teil 10 hergestellt ist, indera dann aus diesem Teil 
nach auBen Langswellen 11 herausgedriickt wurden, im vor- 
liegenden Falle sechs gleichmaflig uber den Umf ang ver- 
teilte Langswellen, Diese geben den am zu klemmenden 
Teil anliegenden Wandungsteilen 10 eine erhebliche Bewe- 
gungsfreiheit in radial er Richtung, so daO sie iinter 
auflerer Druckbeauf schlagung ein in ihnen sitzendes Teil 
zwischen sich einsparinen konnen, Im Hintergrund ist auf 
Fig. 2 noch die kreiszylindrische Aufweitung 12 zu seheh, 
mit der die Klemmhulse 1 bezogen auf Fig. ' 1 bei 5 und 6 
befestigt ist. 



Fig, 3 zeigt noch einmal in vergroBertem Maflstab das 
innen liegende Wandungsteil 10, die Langsweile 1.1 und 
die kreiszylindfische AufWeitung 12 in axialer Schnitt- 
ansicht durch die KLenmihiiise gemaB Fig. 1. 

Fig. 4 veranschaulicht einen Bolzen 13, der bei 14, und 
15 mit eiher Profilierung versehen ist, wie sie in Fig. 4 
rechts ersichtlich ist und der Innenkontur gemafi Fig. 2 
entspricht. Sitzt der Bolzen 13 mit einer dieser Profi- 
lierungen in der KLemmhOlse 1, so ist auch in langespanntem 
Zustand ein Drehen des Bolzens nlcht mogiich. Zwischen 
den Bereichen 14 xind 15 ist aber der Bolzen glattzylin- 
drisch, so dafl, wenn dies erwunscht ist, eine Hin- und 
Herschaltung zwischen einem undrehbaren und einem dreh- 
baren Zustand mSglich ist. 

SchlieBlich zeigen die Fig. 5 und 6 eine Ausfuhrimgsform, 
bei der auf einem Dorn 20 eine Klemmhiilse 21 befestigt 
bzw. eingeschweiat oder eingelotet ist, die mit gleich- 
maBig iiber den Umfang verteilten, nach innen ragenden 
Langswellen 22 versehen ist, die durch zylindrische 
Telle 23 miteinander verbunden sind. Zur Aufnahme dieser 
Klemmhiilse 21 hat der Dom 20 eine Querschnittsverengung 
von der GrSBenordnung der Radialerstreckung der Langswel- 
len 22. Zur Montage der KlemmhUlse 21 ist der Dom bei 
24 geteilt, so dafl das freie Ende 25 durch Schrauben 
mittels des Gewindes 26 befestigt werden kann.^ In diesem 
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Falle erfolgt die Druckmittelzufuhr iiber eine zentrale 
Bohrung 27 des Domes, so dafl bei Druckbeauf schlagung 
die KLenunhiilse 21 eine nach auBen gerichtete Spannkraft 
ausubt, mit der ein allgemein dargestelltes Werkstuck 28 
aufgespannt werden kann, wie dies beispielsweise auf 
einer Drehbank geschieht. 
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Fig. 2 



